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LAGERN & KOMMISSIONIEREi!
Recla n e rE este u e rte Kc wasmrsssc n t e r u n g
Computer -cont ro l led
C o m m i s s i o n i n g
Com mande par  ca lcu la teur
pour  la  p repara t ion  de  mar -
chand ises  pour  I 'exped i t ion
Nach Gudehus [1] ist ein Kommissioniersy-
.r,stem ohne Regelung des Nachschubs nicht
{  r  längereZe i t  f  u .nk t ions fäh ig .  E in  vo l l s tänd i -ges  Kommtss ton tersys tem is t  daher  d ie  Ver -
knüp lung e ines  Sammelsys tems mi t  e inem
geeigneten Beschickungssystem. Häufig
aber  werden der  Nachschub (Besch ickungs-
system) und die daf ürerforderl iche Bestands-
überwachung leider immer noch vernachläs-
sigt.
Während vor etwa zehn Jahren Kommissio-
niersysteme noch sehr detai l l iert  nach Lade-
h i l f smi t te lg ruppen (und en tsprechenden La-
gerzonen)  sowie  der  Umsch laghäuf  igke i t  ge-
plant und organisiertwurden, erforderten ho-
he Komnr iss ion ie r le is tungen mi t  k le invo lumi -
gen Art ikeln (und entsprechend vielen Zu-
gri f fsmöglichkeiten je m2 Regalst irnftäche)
zunächs t  andere  St ra teg ien .  D ie  ser ie l le  Kom-
miss ion ie rung se tz te  s ich  durch .
Ser ie l le  Kommiss ion ie rung:
Stand der  Techn ik
Die Kommissionieranweisungen wurden da-
- fü r  nach Lageror len  so  au fbere i te t ,  daß es
{  rnvo l l  war , -n ich t  mehr  e ine  Person d ie  ge-
\amte  Kommiss ion  sammeln  zu  tassen (und
damitzwangsläufig einmal durch die gesamte
An lage zu  sch icken) ,  sondern  von e in igen
Personen nacheinander die georderten Art i-
kel entnehmen zu lassen. Wegzeiten fal len
dabei nur in begrenztem Maße in den jeweils
betroffenen Lagerzonen an, weil  die Trans-
por te  zw ischen d iesen Lagerzonen vo l lau to-
mat isch  au f  S te t ig fö rdersys temen ab lau fen .
D r . - l n g .  W o l f - M i c h a e l  S c h e i d ,  L e i c h t i n g e n
Zie ls teuerungen sorgen da für ,  daß nur  d ie
gewünschten  Zonen angefahren werden.  D ie
Ver te i lung  von Bestse l le rn . langsam-  und nor -
mal lau fenden Ar t i ke ln  sorg t  in  Verb indung
mi t  dem organ isa tor ischen Pr inz ip  des  Zu las-
sens  von "Umläufern .  da für ,  daß d ie  Aus la -
s tung des  Persona ls  verg le ichmäßig t  w i rd .
Beschäft igung von Tei lzeitarbeitskräften, ge-
staffelte Arbeitszeiten und eventuel l  zusätzl i-
cher  Le is tungs lohn führen  be i  d iesen Kom-
miss ion ie rsys lemen zu  e iner  Min imierung
des Personaleinsatzes, auch ohne Rechner-
unterstützung.
So lche Kommiss ion ie rsys teme s ind  in  der
höchsten Komf ortstufe heute wie f olgt ausge-
b i lde t  (B i lder  1  und 2) :
Am ldenti f ikat ions-Punkt ( l-Punkt) werden
e inem Kommiss ion ie rbehä l te r  Z ie le ,  Auf -
t ragsnummer ,  Kundennummer ,  Tour -  oder
Packplatzhinweise, Kontrol lmerkmale (Nor-
mal - .  Sonderkont ro l le ,  Ergänzung des  Auf t ra -
ges aus anderen Lagerbereichen etc.) zuge-
ordne l .  D ieseZuordnung kann be i  rechnerge-
s teuer ten  Sys temen w ie  lo lg t  geschehen:
r  Of f - l ine  durch  E ingabe über  Tas ta tu r ,
durch  E ingabe über  Lesep is to le ,  durch  Zuga-
be en tsprechender  E ins teck-Kar ten  u d  au to-
mat ische Lesung (K la rschr i f t ,  Barcode,  Wür -
fe lcode e tc . ) .
o  On- l ine  durch  Auf ru fen  der  en tsprechen-
den,  bere i ts  vom kommerz ie l len  Rechner  an
den Prozeßrechner  der  An lagensteuerung
übermi t te l ten  In fö rmat ion  mi t  H i l fe  e ines
ldent i f i ka t ionsmerkmals  (E ingabe der  Auf -
t ragsnummer  mi t  Tas ta tu r  oder  Lesep is to le ,
a l te rna t iv  au tomat ische Lesung von E ins teck-
,Karte, Klarschrif t ,  Barcode oder Würfelcode
e lc . .  ana log  der  Of f - l ine-Var ian te)  und manu-
e l le r  Zugabe des  Auf t ragspap iers .
r  On- l ine  durch  au tomat ische Zuordnung
der  übermi t te l ten  Daten ,  der  Behä l te r ident i f  i -
ka t ion  und des  Auf t ragspap iers  (au tomat i -
scher  l -Punk t ) .  Be i  kurzen Auf  t ragsdurch lau f .
ze i ten  se tz t  d ieses  Ver fahren  en lsprechende
War tesch langenverarbe i tung vor  dem Druk-
< l :  Rechnerges teuer le
Kommiss ion ie .ung -
Grob layout  -  Compuler -
con l ro l led  commrssro-
nrng  -  rougn tayout  -
Commande par  ca lcu la -
teur  pour  la  p repara t tOn
d e m a r c h a n c l r s e s a l e x -
pedr t ron  -  Grandes
l t9  n  eS
2:  Rechnerges teuer te  >
K o m m i s s i o n l e r u n g  -
S t e u e r u n g s h i e r a r c h i e  -
Compu te r -co  n l  ro t led
commlssronrn9 -  con l ro l
h r e r a r c h y  -  C o m m a n d e
par  ca lcu la teur  pour  la
prepara l ron  oe  marchan-
d r s e s a l e x p e d i t r o n -
Hrerarch ie  oe  commande
ken der Auftragspapiere voraus. Gegebenen-
fal ls werden zwei l-Punkte eingesetzt (Nor-
malaufträge - Ei laufträge).
In  jedem der  genannten  Fä l le  v rerden d ie
Datensätze einem Behälter, Untersatz oder
Kar ton ,  deran  e inem e igenen Code im Sys tem
automat isch  ident i f i z ie rbar  se in  muß,  zuge-
ordnet.
A ls  Cod ierung benutz t  man fü r  Behä l te r  und
Untersätze:
einen Festcode (retroref lekt ierend, Barcode,
Magnetcode oder  Ch ip-Kar te  a ls  g le ichsam
variabler Festcode).
Für Kartons:
einen aufsteckbaren oder autgeklebten Fest-
code (w ie  oben)  oder  e inen au fgespr i tz ten
BarcoderKl arsch r i f  tcode.
Be im Fes tcode is t  zu  un tersche iden zwischen
e inem Festcode am Behä l te r  oder  e inem auf -
selzbaren Tei l  (etwa bei Kommissionierscha-
len)  und e inem Festcode mi t  über t ragbarem
ldent i f  i ka t ions te i l  (w ich t ig  be im später  e r läu-
terten Folge-Behälter-Vertahren).
Aus  w i r tschaf t l i chen Gründen is t  dabe i  zu
untersche iden zwischen Codes.  o ie  ze i tab-
häng ig  ge lesen werden (da für  s ind  in  der
Regel Gurtförderer an Lesestel len erforder-
l i ch) ,  so lchen,  d ie  ze i tunabhängrg  e lesen
werden (en tweder  Laser -Scanner  oder  B inär -
Code mi t  Tak tspur )  und sch l ieß l i ch  auch der
automat isch  lesbaren OCR-Klarschnf t  (Lesen
im St i l l s tand oder  Durch lau f  und so t twaremä-
ß ige  Verarbe i tung der  en lsprechenden Kame-
ralesungen - z.Zl.  noch vergleichsweise auf-
wend ig) .
Nach der  Zuordnung am l -Punk t  versucht  der
Behälter auf dem kürzesten Wege sein erstes
Ziel anzulauten. lst dieses 'besetzl. ,  wird es
zunächs t  übersprungen und nach vorgege-
benen St ra teg ien  (Unter te i lung  des  Sys tems
in  Kommiss ion ie rk re ise ,  Vorgabe zu läss iger
Rund läu ferzah len  je Kre is  e tc . )  e rneut  ange-
l a u f  e n .
Be iso lchen St ra teg ien  können auch Ze i tk r i te -
r ien  e ine  Ro l le  so ie len :
l * h  -  f ö ' d e r n  u n d  h e b e n  3 4  ( 1 9 8 4 )  N r
AUTOMATISIEREN
Wird  z .B .  e ine  zu läss ige  Karenzze i t  un ter -
schr i t ten .  w i rd  der  Behä l te r ,e tz t  m i t  Vor rang
behande l t ,  a lso  auch be i  Besetzung a l le r  P lä t -
ze  fü r  Normalau f t räge ausgesch leus t  und zu-
g le ich  dem Persona l  besonders  kennt l i ch  ge-
macht  (E i l ig -Winker ,  Lampe am Behä l te r -
S tandor t ,  d ig i ta le  Anze ige  der  Behä l te r -Num-
mer  e tc . ) .
S ind  andere  zum Auf t rag  gehörende Eehä l te r
bere i ts  fe r t ig ,  so  is t  der  noch leh lende Behä l -
te r  mi t  Vor rang zu  kommiss ion ie ren  (g le iche
Strategie wie vorher).
Wird das von einem Behälter vorgegebene
Volumen be im Kommiss ion ie ren  überschr i t -
ten ,  b ie ten  s ich  lo lgende Wege an,  um we i te re
Behä l te r  dem g le ichen Auf t rag  zuzuordnen:
Vorkalkulat ion des Kommissioniervolumens
(auf  der  Bas is  von ,Fü l lungsgraden. ,  da  d ie
Stape lmuster  wegen der  veränder l i chen
Kommiss ion ie r -Re ihen lo lge  n ich t  s t reng vor -
gegeben werden können)  und en tsprechen-
des  .Sp l i t ten .  des  Aut t rages  in  Unterau f t räge
f  Ü r  jewe i ls  e inen Behä l te r  (eventue l l  in  Verb in -
dung mi t  versch iedenen Behä l te r -Größen) .
Anwendung des  sog.  Fo lge-Behä l te r -Ver f  ah-
rens  [2 ] ,  in  e iner  der  be iden fo lgenden Va-
r ian ten :
1 .  Deram l -Punk tges tar te teBehä l te rw i rdvor
e inem oder  mehreren  er fo rder l i chen Fo lge-
beha l te rn  au l  d ie  Abt ranspor ts t recke  au fge-
geben.  Be i  der  nächs ten  Lesung werden d ie
nocn o f fenen Z ie le  und a l le  anderen Daten
vom Rechner  au tomat isch  au f  den oder  d ie
Fo lgebehä l le r  über t ragen.
2. Von dem am l-Punkt gestarteten Behälter
w i rd  der  über t ragbare  ldent i f i ka t ions te i l  au f
den jeweils letzten der Folgebehälter übertra-
gen.  Dabe i  müssen d ie  Behä l te r  n ich t  zw in-
gend unmi t te lbar  nache inander  am nächs ten
Leser  vorbe i lau len ,  und Feh l -Verknüpf  ungen
s ind  ausgesch lossen.
Nach Er led  ig  u  ng  a l le r  Z ie le  werden d ie  Behä l -
te r  me is t  noch kont ro l l ie r t  (auch Zwischen-
kont ro l len  s ind  mög l ich) .  D ies  kann gesche-
hen durch :
St ichprobenkont ro l le ;  Vo l l s tänd igke i ts -  oder
St ichprobenkont ro l le  durch  en tsprechenden
Hinweis im zugeordneten Datensatz; Vol l-
s tänd igke i tskont ro l le  p r inz ip ie l l  durch  e ige-
nes Kontrol lpersonal je Kommissionierziel,
durch  Kommiss ion ie rpersona l  des  Fo lge-
z ie ls ,  durch  Zwischen-  und Endkont ro l le (n ) ;
au tomat ische Kont ro l le  durch  Vorka lku la t ion
des Kommissioniergewichts und Verwiegen
der Behälter.
Kombinat ionen d ieser  Ver fahren  s ind  mög-
l i ch .
Nach der Kontrol le werden die komoletten
Kommiss ionen au lomat isch  zu  Tourenbah-
nen und/oder  Packp lä tzen ge förder t .  Dabe i
können e twa au fgrund des  Datensatzes  und i
oder  der  Gewich ts -  und Vo lumenermi t t lung
au lomat isch  spez ie l le  Versandwege berück-
s ich t ig t  werden (Päckchen,  Paket ,  Bahn-
f rach t ,  Sped i teur ) .  Auch d ie  Aus las tung der
Packp lä tze  kann ins  Ka lkü l  gezogen werden.
D ie  Re ihenfo lge  der  Zu f  ührung zu  Packp la tz
und Tourenbahn kann dabe i  vorgegeben wer -
den (Voraussetzung :  DynamischerZwischen-
spetcher  a ls  Vo l lbehä l te rk re is lau f  oder  s ta t i -
scher  Zwischenspe icher  a ls  au tomat tsch  be-
d ien tes  Rega l laqer ) .
Mi l  dem abgesch lossenen Versand wt rd  der
Beha l te r  be im Rechner  aboemetdef  {e r  ha t
das  Sys tem ver tassen 1 .  Natu  r  t  I  ch  i  s l  es  ebenso
mogl ich ,  den Beha l te r ,  fa l l s  e r  auch körper -
Tabe l le :  Ee isp ie le  fü r
€ in f  lußmö9l ic  hke i ten
aut  d ie  Rechners t ta le -
g ie  -  Examples  o l  possr -
b i l i l i e s  l o r  i n l l u e n c i n g
the  computer  S t ra lcgY -
Exemples  de  poss ib i l i tös
d  ac t ion  sur  la  p rogram-
mat ion  du  ca lcu la teur
Z ie lse lzu  ng Mi t te l Veranderbare  Parameter
Kürzes le  Ourch-
lau fzea t
Max imierung der
Aus las lung
Maximierung des
Füll u ngsg rades
Minimierung Kon-
tro l laufwand
.E i l ig  machen.
u n d / o d e r
Para l le l  Kommiss io -
nreren
Umläu ler  zu lassen
Volumen-Vorka lku la -
t ion
un d /od  e t
Folge-Behälter-
Ver fahren
Verwiegen im Ourch-
l luß
So l l -Fer t igungsze i t .  Anzah l  e t l ige t
Auf t räge je  Komm jss ionrerz re l .  Kom-
mrssron ie rzer t  le  o f  lene  Post l ion
Anzah l  Umläufer  je  Kommiss ionrer -
k re is .  Anzah l  normaler  Au l t rage je
Kommrss ion terz re l .  zu iassrge  Abkür -
zungen.  ze i t l i ch  unkr i l i sche Auf  t rä -
ge  gezre l t  zum Umläufer  machen
(=  in  War tesch lange ernordnen)  in
Abhäng igke i t  der  zu  eruar tenden
Aus las tung
Wahl  des  Ver fahrens  a ls  Funk t ion
von Restdurch lau f  und Aus las tung
Toleranzvorgabön, Kombinalion mit
Folge-Behälter-Verf ah ren
{'ä.
l ich das System verläßt (Transportmittel zum
Kunden) ,  nach dem K-Punktwe i te rzu  verwa l -
ten  und das  Kundenkonto  mi t  dem entspre-
chenden Behälter zu belasten. Eine Entla-
s tung des  Kundenkontos  f inde t  dann be i  der
nächs ten  Zuführung zum l -Punk t  s ta t t .
Se lbs tvers tänd l i ch  g ib t  es  be i  a l len  vors te -
hend sk izz ie r ten  Sys temen d ie  Mög l ichke i t ,
jederzeit  wichtige Systemparameterzu verän-
dern .  außerdem b ie ten  s ie  hohe Auskunf tsbe-
reitschaft sowie automatische Hinweise (Ta-
be l le ) .
D iese  Sys teme s ind  heute  Stand derTechn ik ,
wobe i  te i lwe ise  auch der  Warennachschub
mi t  dem g le ichen Sys tem bewäl t ig t  w i rd .
Sys temanpassung an  neue Aufgaben
Sch nelläuf er-Kommissionreru ng
Die  Größe der  Sys teme n immt  zu .  Dadurch
s te ig t  d ie  Zugr i f f sd ich te  im Schne l läu ferbe-
reich so stark an, daß sich in Spitzenzeiten das
Persona l  mög l icherwe ise  gegense i t ig  beh in -
der t .  Desha lb  läß t  s ich  e ine  au tomat is ie r te
Kommiss ion ie rung,  in  e iner  der  fo lgenden
Var ian ten ,  in  d iesem Bere ich  w i r tschaf t l i ch
einsetzen.
Variante 1 : Automatische Kommissionierung
mi t  hor izon ta l  oder  ver t i ka l  angeordneten  ar .
t i ke l re inen Schächten  ( "D ispenser . ) ,  aus  de-
nen au tomat isch  Waren en tnommen und dem
Kommiss ion ie rbehä l te r  zugeführ t  werden
(d i rek t  oder  über  e in  zw ischengescha l te tes
Sammelband (B i ld  3 ) .  D iese  Sys teme s ind  der
St ruk tur  nach se i t  über  zehn Jahren bekann l
und techn isch  prob lemlos  zu  ins ta l l ie ren .
Variante 2:f heoretisch lassen sich auch auto-
mat ische Kommiss ion ie rsys teme mi t  hor i -
zon ta l  angeordneten  ar t i ke l re inen Kanä len
entw icke ln .  D ie  Entnahmeeinhe i t  i s l  dabe i  am
Kommiss ion ie r -Gerä t  un le rgebracht  und
wi rd  von d iesem ges teuer t .  Pr inz ip ie l l können
dami t  sowoh l  ser ie l le  a ls  auch para l le le  Kom-
miss ion ie rver fahren  au tomat isch  durchge-
f  ühr t  werden.  D iese  Var ian te  b ie te t  s ich  dann
an,  wenn in  der  Ze i te inher t  zwar  e ine  hohe
Kommrss ion ie r le is tung ge forder t  w i rd ,  der
e i n z e l n e  A r t i k e l  j e d o c h  i m  S c h n i t t  n u r  m i t
e i n e r  g e r i n g e n  H ä u f i g k e i t  a n g e s p r o c h e n
wi rd .  E ine  so lche Konzep l ion  reduz ie r l  d ie
Anzah l  der  e r {o rder l i chen au lomal isch  arbe i -
tenden Entnahmeernhe i len  und den dami t
verbundenen Steuerungsaufwand (und da-
m i t  a u c h  d i e  K o s t e n )  e r h e b l r c h .  N a c h  d r e s e m
Konzept  a rbe i te t  u .a .  das  später  e r läu ter te
S is to re-Sys tem.
{,
3:  Automat ischeKommiss ion ie rung-Pr inz ipdars te l -
lung  (Var ian le  mi t  ver l i ka l  angeordne len  "D ispen-
sern( )  -  Au lomat ic  commass ion  ing  -  schemat ic  d  iagram
(var ia l ron  w i th  ver t i ca l l y  a r ranged -d ispensers- )  -  Prö-
para t ion  au tomat ique de  marchand ises  ä  I  exped i t ion-
Prösenta t ron  du  pr inc ipe  (var ian te  poss ib le  avec  des
d is t r ibu teurs  d isposös  ver t rca lement )
Variante 3:Sotern die geforderlen Leistungen
nur lür kurzeZeiträume anlal len, bietet es sich
an,  d ie  Schne l läu ferbere iche durch  Mehr -
fachanordnungen zu  en tzer ren .  D ie  e inze l -
nen Bereiche werden dann 
. je nach Leistungs-
anfal l  personell  besetzt und dem System zu-
geschaltet.
Variante 4: In kleinen Systemen mit geringe-
rer  Kommiss ion ie r le is tung werden mehrere
Auf t räge zusammenge{aßt  und para l le l  kom-
miss ion ie r t  (eventue l l  zwe i te  Kommiss ion ie r -
s tu fe  e r fo rder l i ch  oder  para l le les  Fahren
mef l  re rer  au f t ragsbezogener  Kommiss ion ie r -
behä l te r  und späteres  Trennen d ieser  Behä l -
te r ) ,  um mehr  Entnahmen 1e Zugr i t f  zu  e rz ie -
len .  Eventue l le  Konf l i k tmög l ichke i len  wer -
den h ie r  manue l l  en tzer r t .  Weoeze i ten  wer -
den gekü rz t .
Mittel- und Langsamläufer-
Kommission ierung
Vor  a l lem im Langsamläuferbere ich  konnen
d ie  Wegeante i le  unverhä l tn ismaßig  groß wer -
den.  dabe i  n immt  d ie  Ubers ich t l i chkeat  b .
Desha lb  i s t  auch h ie r  e ine  Automat ls re runq
t+h  -  lo rde .n  unc ,  hebeo 34  1198r1  Nr  o  599
LAGERN & KOMMISSIONIEHEN
4:  RFZ ml t  s ta l ionären Kommiss ion ie r -Bobotern  tü r  para l le le  Kommiss ion ie rung-
Pr inz ipdars le l lung  -  She l f  s tock ing  un i t  w i th  s ta t ionary  commiss ion ing  robots  fo r
para l le l  commtssronrng -  schemat ic  d iagram -  Transe i6va teur  equrpö de  robots  t i xes
de prepara l ron  des  marchandrses  ä  I  expdd i t ion .  Permet  d  e l fec tuer  o lus ieurs  taches
para l le lement .  Presen la t ion  du  pr inc ipe
5 :  S i s l o r e , a u l o m a l i s c h e s S y s t e m f ü r h o h e U m s c h l a g l e i s t u n g e n - P r i n z i p d a r s t e l -
lung  -  S is to re  -  s to rage and re tneva l  sys lem to r  fas t  hand l ing  speeds -  schemat ic
d iagram -  Sys tdme d  emmagasrnage e t  de  des tockage S iemag.  Ce sys teme automal i -
que donne un  haut  rendement  gour  tes  t ransbordements .  Presenta t ron  du  or inc ioe
geboten. Für quaderförmige, kartonierte Wa-
re ist dies bei geringer geforderter Entnahme-
le is tung mi t  e iner  au tomat ischen Kommiss io -
, f  ' e rung im Rega lgang techn isch  mög l ich  [3 ,
ä . , .  fü r  le is tungs fäh igere  Entnahmegerä te  im
Rega lgang,  besonders  auch fü r  n ich t  quader -
fö rmige  und ungestape l te  S tückgüter ,  f  eh len
(noch)  le is tungs fäh ige  Sensoren und Gre i f -
e in  he i ten .
Aus Leistungsgründen lvird man hierbei von
der  Techn ik  der  sogenannten  - langsamen
Systeme. [3, 4] abgehen und zu stat ionär am
Regallörderzeug angeordneten Greifarmen
(Kommiss ion ie r robotern)  i  Verb indung mi t
e iner  para l le len  Kommiss ion ie rung überge-
hen (B i ld  4 ) .
Vor läu f  e r  so lcher  Sys teme s ind  le is tungs f  äh i -
ge .Ware-zum-Mann" -Sys teme,  d i  a lsers ten
Zwischenschr i t t  s a t ionär  angeordnete  Kom-
miss ion ie rh i l fen  (Anze igen,  Ou i t tungs tas ten
etc . .  tendenz ie l l  auch Roboter )  au fwe isen.
Bekannt  s ind  h ie r  Sys teme versch iedener
Hers te l le r  (Min i load,  AKL,  Mekomat  e tc . ) .  d ie
in  ih ren  Grundpr inz ip ien  ahezu ident isch
s ind .
6:  S is to re  -  B l i ck  in  d ie  Rega lan lage e tnes  au tomat i -
schen K le in te t le -Lagers  -  s ls to re  -  v rew Ins lde  lhe
sne lv rng  sys tem o l  an  au lomal rc  hardware  s to re  room -
S y s t e m e  o  e m m a g a s t n a q e  t  o e  o e s t o c k a g e  S r e m a g .
vue oes  rayonnages d  un  magasrn  au tomat rSe oe  pe t r tes
Preces  de tachees
600 t *h  -  ro rdern  und heben ao  , rn ro ,  * r . ,
Alle diese Systeme sind dadurch gekenn-
ze ichnet ,  daß pro  Stunde max imal  e twa 50  b is
60 kombin ie r te  Sp ie le  (=  E in -  und Aus lage-
rungen)  mög l ich  s ind .  Zur  Vere in fachung der
Steuerung und zur  ind i rek ten  Le is tungserhö-
hung arbe i te t  man mi t  un i f  o rmen Ladee inhe i -
ten  und h ie rau f  spez ia l i s ie r ten  Rega len .  Der -
art ige Ware-zu-Mann-Systeme rscheinen
desha lb  be i  den heutege iorder len  Re la t ionen
von Bestand zu  Umsch lag  mi t  re la t i v  hohen
Kosten  und erheb l ichen organrsa tor ischen
Prob lemen be las te t ,  we i l  s ich  meis t  mehrere
Ar t i ke l  au f  e iner  Ladee inhe i t  be f inden.  D ie
Organ isa t ion  verwa l te t  a lso  ke ine  ar t i ke l re i -
nen Ladee inhe i ten  mehr .  D ies  f  ühr t  zwangs-
läu f ig  dann zu  Schwier igke i ten ,  wenn ver -
sch iedene Ar t i ke l  der  g le ichen Ladee inhe i t
von  un tersch ied l i chen Kommiss ion ie rs ta t io -
nen en tnommen werden so l len .
Das sog. Sistore-System (Siemag Storage and
Ret r ieva l  Sys tem.  Paten t  angemeldet )  macht
nun be i  annähernd g le ichem Kap i ta lau fwand
e ine  I0 -  b is  2o fache Umsch lag le is tung be i
E insa tz  hande lsüb l i cher  Behä l te r  und Kar -
tons  mög l ich .  E in  RFZ kann h ie r  1e  Sp ie l  und
Rega lebene ine  Lagere inhe i t  ohne Anha l ten
entnehmen oder  e in lagern  (B i ld  5 ) .  Dadurch
ist ein solches System prädestiniert zur weit-
gehenden Automat is ie rung des  Langsamläu-
fe r -  und eventue l l  auch des  Mi t te l -  und
Schne l läu f  e rbere ichs .
Das S is to re-Sys tem
Die  neue Konzept ion  vermeide t  d ie  angef  ühr -
len  Nachte i le  be i  nur  ger ing lüg ig  höherem
Inves t i t ionsaufwand und zug le ich  deut l i ch
höherer  Umsch lag le is tung.  An e inem Rega l -
lö rderzeug w i rd  s ta t t  e ines  ver t i ka l  ver fah  rba-
ren  Las tau f  nahmemi t te ls  je  Fega lebene min-
des tens  e in  Las tau fnahmemi t te l  ingesetz t .
Für  le ich te  Ladee inhe i ten  kann man dazu
e inhe i t l i che ,  p re iswer te  Las tau fnahmemi t te l
verwenden.  Ferner  können hande lsüb l i che
Kragarmrega le  benutz t  werden.  Be i  d ieser
Var ian le  i s t  das  Las tau f  nahmemi t te l  a ls
.Brückenabsch ieber -  ausgeb i lde t .  Er  s icher t
in  der  lewer l igen  Rega lebene im Gang-Be-
re ich  das  e in -  oder  auszu lagernde Ladeh i l f s -
mi t te l  au f  dem Las t t tsch ,  sch ieb t  es  in  das
Lager lach  und kann danach im L ich t raum-
pro f i l  über  den anderen Lagerp la tzen ver fah-
ren  vJerden.  Entsprechend kann das  Las tau f -
nahmemrt te l  vor  e iner  Aus lagerung auch im
L ich t raumpro f  i l über  den nrch l  auszu lagern-
den E inhe i ten  im Rega l  ver fahren  werden
( B i r d  5 ) .
H ie r  w i rd  d ie  fü r  e ine  E in -  oder  Aus laqerung
er fo rder l i che  Ze i tau t  e in  Min imum reduz ie r t ,
we i l  ke ine  Ver t i ka l fahrze i ten  a fa l len  und E in-
und Aus lagerungsze i ten  i nerha lb  der  Hor i -
zon ta l fahrze i t  l i egen.  Vor  Kop l  e ines  Rega l -
ganges s ind  au f  der  E in -  und Aus lagerungs-
se i te  Ver t i ka l -Förderer  zent ra l  angeordnet
( im Rege l fa l le  S iemag-Stu fen l i f  te ) ,  deren
Te i lung der  des  Rega ls  enrspr ich t .
Das Regalförderzeug verf ährt zunächst in die
Aufnahmepos i t ion  und übern immt  aus  dem
Ver t i ka l iö rderer  g le ichze i t ig  in  jeder  Rega l -
ebene e ine  in  d iese  Ebene e inzu lagernde La-
dee inhe i t .  Das  Gerä t  z ieh t  a l le  d iese  Ladee in-
he i ten  mi t  den a ls  Las tau fnahmemi t te l  d ie -
nenden Brückenabsch iebern  i d ie  neut ra le
Ste l lung (Gangbere ich) .  Während der  Fahr t  in
R ich tung au f  das  andere  Gangende kann es
ohne Anha l ten  in  jeder  Ebene unabhäng ig
vone inander  genau e ine  Ladee inhe i t  e in la -
gern ,  en tsprechend em jewe i ls  vorgegebe-
nen hor izon ta len  Fach und der  E in lagerungs-
se i te  rech ts  oder  l inks  (B i ld  6 ) .  Nach dem
Ein lagerungsvorgang b le ib t  das  Las tau f  nah-
memi t te l  im 
. jewe i l igen  Rega lbere ich  und
täh  r t .  fes t  mi t  dem Gerä tverbunden,  we i te r  b is
zum Wendepunkt  am Ende des  Ganges.  Dor t
w i rd  das  Las tau f  nahmemi t te lzu  der  Rega lse i -
te  bewegt .  au f  der  d ie  nun fo lgende Aus lage-
rung vorgesehen is t .  Das  Gerä t  fähr t  zurück
zu m Aus lageru  ngspu n  k t  u  nd  kann dabe i ,  w ie -
derum ohne anzuha l len .  aus  jeder  Rega lebe-
n e  e i n e  L a d e e i n h e i t  e n t n e h m e n  u n d  a u f  d e n
Last t i sch  z iehen.  Am Aus lagerungspunkt
sch ieben a l le  Las tau fnahmemi t te l  g e ichze i -
t ig  d ie  Ladee inhe i ten  au f  d ie  Aus lagerungs-
se i te  des  Rega ls -  Von dor t  werden s ie  mi t
e inem Pusher  g le ichze i t ig  in  den Aus lage-
rungs-Stu fen l i l t  geschoben (B i ld  7 ) .  Unmi t te l -
bar  nach dem Zuruckgehen der  Pusher  in  ih re
A u s g a n g s s t e l l u n g  k ö n n e n  d i e  L a s t a u f  n a h m e -
m i t t e l  w r e d e r  a u t  d r e  g e g e n u b e r l i e q e n d e  E i n -
lagerungsse i te  ver fahren  lverden und das
k o m b r n i e r t e  E i n -  u n d  A u s l a g e r u n g s s p i e l
kann von vorne  s ta r len .
D ie  Le is tung des  Sys tems is t  p r inz ip re l l  unab-
hang ig  von der  gewah l ten  Hor izonra t fahrge-
schwrndrgke i t  des  Gerä tes  und der  Ern-  oder
Aus lahrgeschwind igke i t  der  LaStau lnahme-
mi t te l .  D ie  Re la t ion  d ieser  be iden Gesc l rw in-
d a g k e r t e n  b e s t i m m t  l e d r q l r c h  d e n  e r l o r d e r l i -
chen l i ch ten  Raum zwischen lewer ls  zwe i  La-
deernher ten  im Rega l .  D ie  Le is tung rv i rd  e r -
7: Sistore - AuCagerungsstation vor Kopf eines Regalganges tü, automalische
Kle in te i le 'Lag€rung ( im vorderg  rund der  Au s ragefu  n9s-s ru fen l i r t )  -  s is to re  -  un loa-
d ing  s ta t ron  a t  lbe  head o t  a  she l f  gangway fo r  au tomat ic  hardware  s to rage (  mu l  t i - s lage
un loadrng l i f t  in  f ron l )  -  Sys töme automat ique d  emmagas inage e t  de  dös toackage
Siemag.  S ta t ion  de  t rans le r t  ä  l ' ex t remi l6  d 'une a l lee  de  rayonnages pour  le  s tockage
automailque de petites piöces ddtachöes (en premier plan, le convoyeu r de destockage
qui dessert plusieurs niveaux)
8 :  Au lomal ischer  Nachschub fü r  Mi t te ld reher -Kommiss ion ie rbere iche mi t  manu-
e l le r  Kommiss ion ie rung-  Pr inz ipdars te l lung-Automat ic  teed fo r  i tems w i lh  med ium
turnover  ra les .  w i th  manua l  commiss ion ing  -  schemat ic  d iagram -  Avance au tomal i -
que pour  les  sec teurs  de  l i v ra ison  ä  moyen te rme dont  la  p rdpara t ion  es t  e f fec tuöe
manue l lement .  Presenta t ion  du  pr inc ipe
{ höht  durch  zusätz l i che  Rega lebenen und is t
l im i t ie r t  durch  d ie  Förder le is tung der  e inge-
setzten Stufenl i f te. Diese Lif te haben sich in
anderen Einsatzbereichen als Hoch leistu ngs-
Vert ikalförderer bereits bewährt und errei-
chen be i  üb l i chen Kar tons  und Behä l te rn
einen Durchsatz von stündl ich etwa 900 Ein-
he i ten  max imal .  D ies  würde be i  e inem ent -
sprechend konz ip ie r ten  Gerä t  e iner  Grenz le i -
s tung (gerechnet  au f  der  Bas is  herkömml i -
cher Regalförderzeuge) von 900 kombinier-
ten  Sp ie len  je  S tunde en tsprechen,  a lso  rund
der 20fachen Leistung heute übl icher Geräle.
Be iMode l l rechnungen wu rde  ermi l te l t ,  daß in
e inem Rega lgang mi t  z .  B .  2000 Behä l te rn  der
Abmessungen 600x400x300 mm (Länge
xBre i texHöhe)  be i  20  Rega lebenen e twa
500 kombinierte Spiele/Stunde real isiert wer-
den können.
Da die Ladeeinheiten icht an die Lastauf nah-
memi t te l  angepaßt  werden müssen,  e in fach-
ste Regalkonstruktionen verwendet, und die
Lastauf nahmemittel (die vom Bewegungsab-
lauf her nach Art von Schrägtransfers arbei-
ten) bei kleinen Lasten techn isch seh r ei nfach
ausgeführt werden können, ergeben sich
neue Perspektiven für automatisch arbeiten-
de .Ware-zum-Mann.-Systeme.
Diese Grundkonzept ion  läß t  s ich  aber  auch
für  d ie  au tomat ische Kommiss ion ie rung von
Einze l te i len  u lzen.  Entweder  werden dazu
s ta t ionär  angeordnete  Roboter ,  mög l ichs t  in
Verb indung mi t  e iner  Para l le lkommiss ion ie -
rung,  oder  Las tau fnahmemi t te l ,  a ls  spez ia l i -
s ie r te  Entnahmehi l f smi t te l  in  der  Rega lebene
verrvendet- ln diesem Falle wird aus dem
Fachrega l  e ine  Ar t  Durch lau l rega l  mi t  ge-
t rennter  Besch ickungs-  und Entnahmese i te ,
wobe i  au l  der  Entnahmese i te  in  en tsore-
chend zu  mod i l i z ie rendes S is to re-Gerä t  a r -
be i te t .  Ob d ies  auch f  ü r  d ie  Besch ickungsse i -
te  zw ingend is t ,  hängt  von der  ge forder ten
Umsch lag le is tung ab .
Automat is ie rung des  Nachschubs
Durch  Verwendung von Ladee inhe i ten  w i rd
mi l  verg le ichsweise  ger ingem Aufwand e ine
permanente  Inven lur  mög l ich ,  denn be i  jeder
phys ischen oder  log ischen Leerung der  Lade-
e inhe i t  kann e in  Abg le tch  der  Bes tände vorge-
nommen werden ( ldea l fa l l :  ,phys isch  0 .  -
' logisch 0. = keine Bestandsd' i f ferenz: .phy-
s isch  0 .  -  ' l og isch  k le iner  Nu l l .  he iß t
Schwund,  der  umgekehr te  Fa l  |  Überbes tand) .
Be im Fü l len  e iner  Ladee inhe i t  (2 .  B .  Lagerbe-
hä l te r )  w i rd  d iese  nach en tsprechender  Kon-
t ro l le  a ls  Lagerzugang verbucht  (Ar t i ke l -Nr . ,
Behä l te r -Nr . ,  Lageror t ,  S tückzah l ,  Datum) .
Die Lesung der entsprechenden Behälter-
nummer  (e igener  Nummernkre is  o l l te  ver -
wendet  werden)  führ t  zur  en tsprechenden
Bestandsabg le ichung,  eventue l l  zu  e inem au-
lomal ischen Nachschub aus  e inem Reserve-
lager  un ter  Verwendung der  Förders t recken,
der  Z ie ls teuerungse inr ich tungen sowie  au to-
mat ischer  E in lagerungsgerä te ,  z .  B .  RFZ
(Bild 8). Natürl ich sol l ten bestimmte Strate-
gren  angewandt  werden:  F i fo ,  k r i t i sche Be-
stan0sreserven zuerst auffül len. betr iebs-
schwache Ze i ten  fü r  den Nachschub nu tzen.
Das beschr iebene Ver fahren  is t  p rob lemlos
anwendbar  fü r  Durch lau f rega le  und fü r  Fach-
lagerung,  sowie  f  ü r  den Nachschub in  "Ware-
zum-Mann. -Sys temen.
Für  heute  üb l i che  Schne l läu ferbere iche is t
e in  au tomat isches  Auf fü l len  der  Magaz ine
( "D ispenser " )  vorzusehen.  D ie  Bes tands-
überwachung se lbs t  i s t  dor t  p rob lemlos .  Für
quader fö rmige ,  besonders  kar ton ie r te  Ware ,
fü r  d ie  derar t ige  Sys teme heute  e inger ich te t
s ind ,  kann en tweder  e in  Gre i fsys tem (2 .2 .
noch zu  langsam)  vorgesehen werden oder
d ie  aus  ar t i ke l re in  ange l ie fe r ten  Behä l te rn
.ausgek ipp ten .  E inhe i ten  können über  en t -
sprechende Ste t ig fö rdersys teme vere inze l t
und mi t  e iner  Z ie ls teuerung der  jewe i l igen
Besch ickungss ta t ion  zugeführ t  werden (zu-
g le ich  au lomat ische Rück führung des  "aus-
gek ipp ten .  Leerbehä l te rs ) .
H ie rbe i  muß aber  nacht  zwangs läu f  ig  mi t  s ta -
t ionären l -Punk ten  lü r  d ie  Ers te in lagerung
gearbe i te t  werden.  Es  s ind  auch mob i le  (2 .  B .
t ragbare)  E ingabetermina ls  denkbar ,  be i  de-
nen Beha l te rnummer  und E in lagerungsbe leg
led ig l i ch  mi t  Lesep is to le  abge lesen unC d ie
en lsprechenden Daten on- l ine  an  d ie  S teue-
rung (Prozeßrechner )  zur  Verknüp lung,  La-
.  
geror lvorgabe.  Wegever to lgu  ng  e tc .  über t ra -
\gen werden,  be isp ie lswerse  mi t  In f ra ro t -Sy-
fs temen oder  Daten lunk .
Sort ierung fert iger Kommissionen
Dynamische und s ta t i sche Zwischenspe icher
wurden schon angesprochen.  D ie  Le is tungen
des Sistore-Systems erlauben den Einsatz
s ta t i scher  Spe icher  auch fü r  Hoch le is tungs-
Kommiss ion ie rsys teme.  Natür l i ch  s ind  auch
Kombinat ionen be ider  Sys teme mög l ich ,  z .  B .
dadurch, daß bei Fert igmeldung des letzten
Behä l te rs  bere i ts  e ine  Vorsor t ie rung und Aus-
lagerung der  im Spe icher  vorhandenen Be-
hälter einsetzt.
Sch lußbemerkung
Die Kombination der heute verfügbaren
Steuerungs tech n i  ken  mi t  neuar t igen Organ i -
sationsformen und erprobten Komponenten
sowie  Neuentw ick lungen der  Mechan ik  e r -
laubt  e inen deut l i chen Schr i t t  nach vorn  in
Richtung der rechnergesteuerten Kommis-
s ion ie rung.  Das schaf f t  zug le ich  d ie  Voraus-
se tzungen zu  e iner  w i r tschaf t l i chen au ioma-
t i schen Kommiss ion ie rung,  n ich t  nur  in  Te i l -
bereichen. sondern auch in Gesamtsyste-
men,  zumindes t  zu  e iner  schr i t twe isen E in-
führung.
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